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Unlocked energy in the machine can cause heavy equipment to move suddenly, it can hit the mechanics that are working. LOTO devices 
are required in this case. LOTO is a locking and labeling system for energy sources so that occupational accidents can be prevented. This 
study aim to know the difference of occupational accident cases on heavy equipment mechanics before and after using LOTO devices. 
A quasy experiment approach was used to evaluate occupational accidents. This design uses two group, intervention group, and control 
group, 32 heavy equipment mechanics were given LOTO device and 32 heavy equipment mechanics were not given LOTO device.Based 
on pre-evaluation, evaluation 1, and evaluation 2  there is a decrease in the number of occupational accidents in the intervention group 
after given LOTO device. Statistical test showed there was a difference in occupational accidents before and after the use of LOTO device 
on heavy equipment mechanics based on type of accidents (beaten, p = 0.001), (falling, p = 0.005), (pinched, p = 0.001), (pressed, p = 
0.001), (crushed, p = 0.000).LOTO devices proved to be effective in preventing and reducing the number of occupational accidents in the 
heavy equipment mechanics.
Kata Kunci: Perangkat LOTO, Kecelakaan Kerja, Mekanik Alat Berat
Energi yang tidak terkunci di dalam mesin dapat menyebabkan alat berat bergerak tiba-tiba, bahkan dapat menabrak mekanik yang se-
dang bekerja. Perangkat LOTO diperlukan dalam kasus ini. LOTO adalah sistem penguncian dan pelabelan untuk sumber energi sehing-
ga kecelakaan kerja dapat dicegah. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui perbedaan kasus kecelakaan kerja pada mekanik alat berat 
sebelum dan sesudah menggunakan perangkat LOTO. Pendekatan quasi eksperimen digunakan untuk mengevaluasi kecelakaan kerja. 
Desain ini menggunakan dua kelompok, kelompok intervensi, dan kelompok kontrol, 32 mekanik alat berat diberikan perangkat LOTO 
dan 32 mekanik alat berat belum diberikan perangkat LOTO.Berdasarkan pre-evaluasi, evaluasi 1 dan evaluasi 2 terjadi penurunan 
jumlah kecelakaan kerja pada kelompok intervensi setelah diberi perangkat LOTO. Uji statistik menunjukkan ada perbedaan kecelakaan 
kerja sebelum dan sesudah penggunaan perangkat LOTO pada mekanik alat berat berdasarkan jenis kecelakaan (terpukul, p = 0,001), 
(terjatuh, p = 0,005), (terjepit, p = 0,001), (tertekan, p = 0,001), (tertabrak, p = 0.000). Perangkat LOTO terbukti efektif dalam mencegah 
dan mengurangi jumlah kecelakaan kerja pada mekanik alat berat.
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Pendahuluan
Keselamatan dan kesehatan kerja merupa-
kan upaya yang bertujuan untuk mencegah, me-
ngurangi dan meniadakan risiko kecelakaan ker-
ja.(1) Kesehatan dan keselamatan kerja memainkan 
peran penting dalam pencegahan kecelakaan ker-
ja.(2) Sebagian besar luka atau kecelakaan terjadi 
pada pekerja yang bersentuhan dengan alat atau 
mesin yang sudah dimatikan, namun sisa energi 
masih berada di mesin yang menyebabkan alat 
tersebut dapat bergerak secara tiba-tiba.(3)
Fakta ini memicu OSHA untuk membuat 
peraturan mengenai LOTO dalam upaya mele-
paskan energi sisa yang masih ada di mesin atau 
melakukan isolasi energi tertentu yang mencegah 
mesin bergerak.(4) Pekerja yang memiliki kontak 
langsung dengan energi berbahaya mensyarat-
kan sistem yang dapat memberikan keamanan 
di tempat kerja mereka agar tidak mengalami 
kecelakaan kerja.(5) LOTO adalah prosedur kese-
lamatan yang bisa memotong energi berbahaya. 
Mekanik adalah salah satu pekerjaan yang meng-
haruskan pekerja untuk kontak langsung dengan 
alat berat, sehingga mereka harus menggunakan 
LOTO, terutama saat melakukan perbaikan atau 
perawatan alat berat.(6)
Lock-out akan melindungi mekanik dari 
cedera akibat energi berbahaya. Karena itu, 
meren canakan dan mengendalikan energi di me-
sin sebelum melakukan perbaikan sangat penting 
untuk menghindari kecelakaan.(7) LOTO sangat 
bermanfaat bagi perusahaan yang bergerak di 
industri, terutama sektor manufaktur. Industri 
manufaktur tidak dapat dipisahkan dari berbagai 
jenis peralatan yang memiliki kekuatan besar 
yang disertai dengan risiko lebih besar.(8)
Setiap pekerja memiliki risiko mengala-
mi cedera atau kematian dalam menjalankan 
pekerjaan mereka. Mekanik yang melakukan 
perawatan atau perbaikan alat berat atau mesin 
menghadapi risiko kecelakaan tinggi jika tidak 
melakukan prosedur LOTO. Institut Nasional un-
tuk Keselamatan dan Kesehatan Kerja (NIOSH) 
merekomendasikan agar program pengendalian 
energi yang berbahaya harus dikembangkan dan 
dilaksanakan secara terus menerus dan rutin. 
Pada tahun 1982-2006 NIOSH menyelidiki ke-
celakaan fatal yang berkaitan dengan perawatan, 
perbaikan, dan semua hal-hal tertentu yang ber-
kaitan dengan energi sisa yang masih tertinggal di 
mesin. Hasil penyelidikan menunjukkan bahwa 
77% kecelakaan disebabkan oleh kegagalan me-
ngunci atau mengisolasi energi tersebut.(9)
Mengontrol energi sisa yang masih terting-
gal di mesin sangat penting dilakukan. Setiap 
mekanik harus memastikan bahwa energi yang 
tersimpan harus dikunci atau diisolasi sebelum 
mereka melakukan perbaikan atau perawatan 
pada mesin.(10) Kecelakaan terjadi karena adanya 
energi sisa yang tidak terkunci atau terisolasi. Ke-
celakaan itu terjadi di industri konstruksi terkait 
peralatan listrik. Kecelakaan terjadi karena bebe-
rapa faktor, termasuk prosedur LOTO yang tidak 
diterapkan.(11)
Perlindungan dan kontrol sebelum men-
jalankan perawatan mutlak diperlukan untuk usa-
ha keselamatan. Hal ini disebabkan oleh energi 
residual yang cenderung bergerak atau berpotensi 
bergerak dalam mesin dan peralatan, meskipun 
dimatikan, Energi tetap tersimpan pada peralatan 
yang bertenaga. Energi terbagi menjadi dua, per-
tama, energi kinetik yang bisa membuat benda 
bergerak, di dalam contoh poros berputar turun 
dan yang kedua adalah energi potensial, berasal 
dari energi yang tersimpan di objek yang tidak 
bergerak karena gravitasi. Setiap tempat kerja 
memerlukan perbaikan, pemasangan, dan peme-
liharaan mesin atau peralatan tertentu yang dapat 
membahayakan pekerja saat melaksanakan peker-
jaan tersebut.(12)
LOTO adalah prosedur keselamatan yang 
penting untuk melindungi pekerja dari cedera saat 
bekerja atau berada di dekat sirkuit dan pera latan 
bertenaga seperti tenaga listrik, hidrolik, meka-
nik, dan lainnya. Lock-out dilakukan de ngan me-
ngunci sumber listrik secara fisik pada mesin yang 
telah dimatikan. Sumber daya kemudian ditandai 
dengan label yang dapat dibaca untuk mengingat-
kan bahwa kunci telah terpasang (tag-out).(13) 
PT. X adalah salah satu perusahaan yang 
dikenal sebagai distributor alat berat terkemuka 
di Indonesia. PT. X dan kelompoknya bergerak 
di bidang kontraktor penambangan batubara. 
Selama proses produksi, pekerjaan melakukan 
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perbaikan, penggantian atau perbaikan me-
sin, instalasi dan peralatan listrik terus menerus 
dilakukan saat terjadi kerusakan. Oleh sebab itu 
LOTO diperlukan untuk mencegah pelepasan 
energi berbahaya. Pengadaan perangkat LOTO 
di PT. X masih belum berjalan dengan baik kare-
na tidak semua mekanik memiliki gembok dan 
tanda bahaya pribadi karena terbatasnya fasilitas 
yang dimiliki yang mensyaratkan pengaman sosial 
dan pengadaan gembok dan bahaya pribadi bagi 
setiap mekanik untuk merawat, mengganti atau 
memperbaiki unit atau mesin. Kondisi ini menye-
babkan terjadinya kecelakaan yang rentan di tem-
pat kerja.(14)
Berdasarkan kejadian yang dilaporkan di 
PT. X pada tahun 2014, ada 12 kasus luka ringan 
atau kecelakaan kerja yang mengakibatkan luka 
ringan (MI), dan 5 kasus kerusakan properti (PD) 
atau kerusakan peralatan. Berdasarkan hasil stu-
di pendahuluan terkait kepemilikan perangkat 
LOTO, sebagian besar mekanik tidak memiliki-
nya.(15) Berdasarkan latar belakang di atas, peneli-
tian dilakukan untuk mengetahui peran perang-
kat LOTO dalam mencegah kecelakaan kerja.
Metode
Penelitian ini menggunakan rancangan 
quasi eksperimen untuk menganalisis kasus ke-
celakaan kerja sebelum dan sesudah penggunaan 
perangkat LOTO pada mekanik alat berat. Fitur 
utama dari penelitian ini adalah kelompok in-
tervensi dibandingkan kelompok kontrol untuk 
melihat hasil intervensi. 64 mekanik alat berat di-
rekrut untuk berpartisipasi. 32 diberi perangkat 
LOTO dan 32 mekanik tidak diberi perangkat 
LOTO. Semua mekanik menyelesaikan 3 tahap 
evaluasi intervensi: (1) awal, 1 hari sebelum in-
tervensi dilihat angka kecelakaan kerja pada me-
kanik (pre-evaluasi), (2) 2 bulan intervensi pasca 
dilihat angka kecelakaan kerja pada mekanik 
(evaluasi 1) (3) follow up 8 bulan: 6 bulan setelah 
selesai intervensi pasca dilihat angka kecelakaan 
kerja pada mekanik (evaluasi 2).  
Populasi dan sampel dalam penelitian ini 
adalah mekanik alat berat di PT. X. Penelitian 
dilakukan dengan melihat jumlah kecelakaan ker-
ja sebelum dan sesudah menggunakan perangkat 
LOTO selama beberapa bulan. Responden pene-
litian terdiri dari mekanik berusia antara 26 sam-
pai 54 tahun yang direkrut dengan sistem random 
sampling sederhana dari populasi mekanik. Sebe-
lum melakukan pemilihan peserta, pertama-tama 
kami memastikan bahwa mekanik yang berparti-
sipasi dalam penelitian ini adalah mekanik yang 
bekerja tetap dan tidak keluar dari studi dalam 
waktu 8 bulan ke depan untuk menghindari hi-
langnya peserta selama masa tindak lanjut.
Data dikumpulkan menggunakan kuesio-
ner. Kuesioner dilakukan dalam pengumpulan 
data masing-masing di tempat kerja mekanik. 
Untuk memastikan kejujuran mekanik dalam 
menjawab kuesioner, terlebih dahulu dijelaskan 
kepada mekanik kerahasian jawaban mereka dan 
tidak akan mempengaruhi kinerja mereka di 
perusahaan. Kuesioner keseluruhan terdiri dari 
karakteristik demografi responden. Instrumen 
penelitian telah diuji untuk menilai validitas dan 
reliabilitas dengan interval satu minggu antara 
pengujian. Informasi demografis terdiri dari jenis 
kelamin, usia (dalam tahun), tingkat pendidikan, 
status perkawinan, masa kerja (dalam tahun). 
Ukuran hasil intervensi difokuskan pada peng-
gunaan perangkat LOTO dan jumlah kecelakaan 
pada mekanik. 
Analisis data dilakukan dengan menggu-
nakan program SPSS 21:00 menggunakan Uji T 
dan Uji Chi Square. Data dianalisis secara univar-
iat dan bivariat, dimana data ditampilkan dalam 
tabel distribusi frekuensi. Metode statistik yang 
digunakan dalam penelitian ini dengan tingkat 
signifikansi p = 0,05 untuk menemukan perbe-
daan kecelakaan kerja yang signifikan sebelum 
dan sesudah penggunaan perangkat LOTO. Data 
dikumpulkan Segera diedit untuk memeriksa 
kelengkapan data. Penelitian dilakukan pada bu-
lan Juli 2014-Maret 2015.
Hasil
Kecelakaan kerja diukur dengan menggu-
nakan indikator jenis kecelakaan kerja yang di-
alami oleh mekanik alat berat seperti kecelakaan 
tertabrak di tempat kerja, terjatuh di tempat ker-
ja, terjepit di tempat kerja, tertekan di tempat ker-
ja dan terpukul di tempat kerja. Setelah kelom-
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pok intervensi diberi perangkat LOTO, hanya 
8 (25%) responden yang mengalami kecelakaan 
dan 24 responden (75%) tidak mengalami ke-
celakaan. Umur mekanik alat berat terbagi dalam 
kelas menurut kelompok umur peserta. Kelom-
pok usia 41-50 tahun menunjukkan persentase 
kecelakaan kerja tertinggi (70,6%). Sedangkan 
usia 31-40 tahun menunjukkan persentase ke-
celakaan kerja terendah (82,6%). Dengan tingkat 
pendidikan, persentase kecelakaan kerja terting-
gi adalah SMP/Menengah (100%). Sedangkan 
persentase kecelakaan kerja terendah adalah per-
guruan tinggi (71,4%). Kelompok responden de-
ngan masa kerja<5 tahun, 19 (70,4%) mengalami 
kecelakaan. Sementara responden yang memiliki 
masa kerja ≥ 5 tahun, 31 (83,3%) tidak mengala-
mi kecelakaan kerja (Tabel 1).
Berdasarkan hasil penelitian, diperoleh 
distribusi frekuensi kecelakaan kerja yang dijelas-
kan pada Tabel 2. Terjadi penurunan kecelakaan 
kerja sebelum dan sesudah penggunaan perang-
kat LOTO di PT. X. Ada penurunan jumlah ke-
celakaan kerja (terpukul di tempat kerja) pada 
kelompok yang mendapatkan intervensi LOTO 
pada evaluasi 1 dan evaluasi 2. Dari hasil uji di-
peroleh nilai p = 0,001 (p<0,05) dan OR 2,51 
(2,34-3,22). Ini menunjukkan bahwa ada perbe-
daan signifikan dalam jumlah kecelakaan (ter-
pukul di tempat kerja) pada mekanik alat berat . 
Ada penurunan jumlah kecelakaan kerja (terjatuh 
di tempat kerja) pada kelompok intervensi yang 
mendapatkan perangkat LOTO pada evaluasi 1 
dan evaluasi 2. Dari hasil uji diperoleh nilai p 
= 0,005 (p<0,05) dan OR 1,38 (0,95-1,93). Ini 
menunjukkan bahwa ada perbedaan signifikan 
dalam jumlah kecelakaan (terjatuh di tempat ker-
ja) pada mekanik alat berat sebelum dan sesudah 
intervensi pada kelompok kontrol (mekanik yang 




n % n %
Kelompok
Intervensi 8 25 24 75
Kontrol 17 52.13 15 47.87
Umur (Tahun)
20-30 6 37.5 10 62.5
31-40 4 17.4 19 82.6
41-50 12 70.6 5 29.4
51-60 3 37.5 5 62.5
Tingkat Pendidikan
SMP/Sederajat 2 0 2 100
SMA/Sederajat 17 43.6 22 56.4
Perguruan Tinggi 6 28.6 15 71.4
Status Pernikahan
Menikah 2 10.5 17 89.5
Tidak Menikah 23 51.1 22 48.9
Masa Kerja (Tahun)
< 5 19 70.4 8 29.6
≥ 5 6 16.2 31 83.3
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diberikan perangkat LOTO). Pada mekanik yang 
mendapatkan LOTO kecelakaan kerja mengala-
mi penurunan lebih signifikan daripada meka-
nik yang tidak diberikan perangkat LOTO dilihat 
Tabel 2. Karakteristik kecelakaan kerja responden pada kelompok intervensi dan kelompok kontrol pada pre-evaluasi, 
evaluasi 1, dan evaluasi 2
Indikator Pre- Evaluasi Evaluasi 1 Evaluasi 2 Adjusted OR (CI 95%)





Ya 16 11 8 2.51 (2.34-3.22) 1.56 (0.94-3.11) 0.001
Tidak 16 21 24
 Kelompok Kontrol
Ya 14 19 17 1.44 (0.74-4.73) 2.04 (1.12-2.95) 0.22
Tidak 18 13 15
Kecelakaan kerja (terjatuh)
Kelompok Intervensi
Ya 22 13 7 1.38 (0.95-1.93) 1.95 (1.23-6.34) 0.005
Tidak 10 19 25
Kelompok Kontrol
Ya 18 13 14 2.94 (1.35-9.83) 2.43 (1.11-4.34) 0.053
Tidak 14 19 18
Kecelakaan kerja (terjepit)
Kelompok Intervensi
Ya 11 10 6 2.85 (1.90-3.23) 1.58 (0.67-2.44) 0.001
Tidak 21 22 26
Kelompok Kontrol
Ya 15 12 9 1.23 (1.1-6.07) 2.71 (0.92-4.50) 0.003
Tidak 17 20 23
Kecelakaan kerja (tertekan)
Kelompok Intervensi
Ya 8 9 7 1.67 (1.26-1.84) 1.29 (0.43-2.31) 0.001
Tidak 24 23 25
Kelompok Kontrol
Ya 12 9 8 1.48 (0.93-3.34) 1.04 (0.55-3.12) 0.034
Tidak 20 3 24
Kecelakaan kerja (tertabrak)
Kelompok Intervensi
Ya 11 10 8 3.12 (2.89-3.58) 2.49 (1.13-3.96) 0.000
Tidak 23 22 24
Kelompok Kontrol
Ya 10 13 12 2.47 (1.29-5.83) 0.85 (0.46-1.66) 0.064
Tidak 22 19 20
dari angka kecelakaan pada tabel 2. 
Ada penurunan jumlah kecelakaan kerja 
(terjepit di tempat kerja) pada kelompok yang 
mendapat intervensi LOTO pada evaluasi 1 dan 
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evaluasi 2. Dari hasil uji didapat nilai p= 0,001 
(p<0,05) dan OR 2,85 (1,90-3,23). Ini menun-
jukkan bahwa ada perbedaan signifikan dalam 
jumlah kecelakaan (terjepit di tempat kerja) pada 
mekanik alat berat. Terjadi penurunan jumlah 
kecelakaan kerja (tertekan oleh mesin berat di 
tempat kerja) pada kelompok yang mendapatkan 
intervensi LOTO pada evaluasi 1 dan eva luasi 
2. Dari hasil pengujian diperoleh nilai p=0,001 
(p<0,05) dan OR 1,67 (1,26-1,84). Ini menun-
jukkan bahwa ada perbedaan signifikan dalam 
jumlah kecelakaan (tertekan di tempat kerja) 
pada mekanik alat berat. Ada penurunan jumlah 
kecelakaan kerja (tertabrak di tempat kerja) pada 
kelompok yang mendapatkan intervensi LOTO 
pada evaluasi 1 dan evaluasi 2. Hasil uji didapat 
nilai p = 0,001 (p<0,05) dan OR 3,12 (2,89-3,58). 
Ini menunjukkan bahwa ada perbedaan sig-
nifikan dalam jumlah kecelakaan (tertabrak di 
tempat kerja) pada mekanik alat berat (Tabel 2). 
Pembahasan
PT. X bergerak dalam bidang kontraktor 
penambangan batubara dan alat berat, bengkel, 
dan distributor alat berat terkemuka di Indonesia 
yang memberikan perbaikan layanan dan pemeli-
haraan alat berat. Di industri ini, banyak potensi 
bahaya yang bisa terjadi seperti bahaya mekanis 
misalnya tertabrak, terlindas, dan sebagainya, dan 
juga bahaya energi kinetik seperti energi listrik, 
kimia, dan lain-lain. Sementara itu, berdasarkan 
studi pendahuluan, diketahui bahwa masih ada 
mekanik yang belum memiliki perangkat LOTO, 
padahal mereka harus menggunakan LOTO se-
bagai komponen keselamatan dalam bekerja.  
Setelah 32 mekanik alat berat melaku-
kan intervensi dengan menggunakan perangkat 
LOTO, terlihat ada penurunan pada kecelakaan 
kerja (terpukul) setelah intervensi, pada saat pre-
test jumlah kecelakaan kerja adalah 16 kasus dan 
kemudian turun menjadi 11 kasus di evaluasi 1 dan 
turun menjadi 8 kasus pada evaluasi 2. Hasil uji 
statistik juga menunjukkan hasil yang signifikan 
dengan nilai p 0,001 (p<0,05). Terjadi penurunan 
kecelakaan kerja (terjatuh) pada kelompok in-
tervensi, pada pre-test jumlah kecelakaan adalah 
22 kasus dan kemudian turun menjadi 13 kasus 
pada evaluasi 1 dan turun menjadi 7 kasus pada 
evaluasi 2. Hasil uji statistik menunjukkan hasil 
yang signifikan dengan nilai p 0,005 (p <0,05). 
Terjadi penurunan kecelakaan kerja (ter-
jepit) pada kelompok intervensi, pada pre-test 
jumlah kecelakaan adalah 11 kasus dan kemudi-
an turun menjadi 10 kasus pada evaluasi 1 dan 
turun menjadi 6 kasus pada evaluasi 2. Hasil uji 
statistik juga menunjukkan hasil yang signifikan 
dengan nilai p 0,001 (p<0,05). Terjadi penurunan 
kecelakaan kerja (tertekan) pada kelompok inter-
vensi, pada evaluasi jumlah kecelakaan adalah 8 
kasus kemudian meningkat menjadi 9 kasus pada 
evaluasi 1 dan turun menjadi 7 kasus pada eva-
luasi 2. Hasil uji statistik Juga menunjukkan ha-
sil yang signifikan dengan nilai p 0,001 (p<0,05). 
Terjadi penurunan kecelakaan kerja (tertabrak) 
pada kelompok intervensi, pada evaluasi jumlah 
kecelakaan kerja adalah 11 kasus dan kemudian 
turun menjadi 10 kasus pada evaluasi 1 dan turun 
menjadi 8 kasus pada evaluasi 2. Hasil uji statistik 
juga menunjukkan hasil yang signifikan dengan 
nilai p 0,000 (p<0,05). Dalam hal ini perangkat 
LOTO memiliki peran yang baik dalam mengu-
rangi kecelakaan kerja dengan alat alat berat pada 
saat perbaikan atau perawatan alat berat.
Bekerja di sekitar sumber energi dapat 
menyebabkan kecelakaan fatal jika tidak melaku-
kan pengendalian dan pencegahan kecelakaan 
dan setiap tahun banyak korban luka dan kema-
tian dikaitkan dengan kurangnya tindakan pence-
gahan keselamatan yang tepat.(16,17)
Pekerjaan untuk perbaikan dan pemeli-
haraan alat berat mengakibatkan pekerja mekanik 
harus melakukan kontak langsung dengan alat be-
rat. Kehadiran mesin dapat memberikan banyak 
manfaat, namun sebaliknya, dalam hal operasio-
nal yang digunakan, kehadirannya telah mening-
katkan kemungkinan terjadinya kecelakaan.(18) 
Kecelakaan dapat terjadi jika dalam menangani 
mesin, energi sisa di mesin tidak dapat diken-
dalikan dengan baik dan aman. Oleh karena itu, 
energi harus dilepas atau diisolasi secara elektrik 
untuk menghindari tiba-tiba memindahkan alat 
berat atau mesin.(19)
Pada saat perbaikan perlu dilakukan peng-
gunaan LOTO, hal itu harus dilakukan melalui 
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pengadaan pengamanan tanda-tanda kesela-
matan, dalam bentuk penguncian dan pelabelan 
saat mesin di tempat kerja dipelihara atau diper-
baiki dan pekerja mekanik (karyawan yang terke-
na dampak), mekanik harus memasang perangkat 
LOTO saat mesin sedang diperbaiki. Mekanik 
harus dapat mengenali sumber bahaya di tem-
pat kerja, sehingga mereka dapat menjelaskan 
prosedur pemasangan LOTO dengan benar. Kar-
tu (Tag) keluar berarti untuk memperingatkan 
orang-orang di sekitar bahwa ada mekanik yang 
sedang bekerja. Tag out berisi identitas kerja me-
kanik, tag tidak boleh diabaikan, dan seharusnya 
hanya dipasang dan dihapus oleh mekanik yang 
memiliki wewenang, sebaiknya mudah dibaca, di-
mengerti oleh semua pekerja di daerah tersebut, 
dan mekaniknya. Harus mematuhi prosedur pe-
masangan perangkat LOTO, sumber daya, inter-
lock dan alat lainnya yang diperlukan untuk me-
ngunci, dengan tujuan untuk mengisolasi sistem, 
kemudian menghentikan peralatan yang bekerja, 
mengunci dan melepaskan saklar pada posisi off, 
Menggunakan kunci yang baik, uji insulasi, de-
ngan menggunakan pengujian voltase untuk me-
nentukan voltase di sisi lain sakelar atau pemutus 
arus, lalu pasang tag pada panel.(20)
LOTO mengacu pada praktik dan prosedur 
untuk melindungi karyawan dari pengapian atau 
pengaktifan mesin dan peralatan yang tidak ter-
duga, atau pelepasan energi berbahaya selama 
layanan atau aktivitas yang dipelihara. Karyawan 
yang terlibat dalam LOTO harus menerima pela-
tihan penuh termasuk kemampuan dan penge-
tahuan, termasuk bagaimana cara mengisolasi 
semua sumber energi, penggunaan kunci dan 
label pada perangkat kontrol, verifikasi isolasi, 
mengaktifkan prosedur dan pengaktifan identifi-
kasi yang aman dan pengendalian bahaya.(21)
Cedera serius dapat disebabkan oleh mesin 
atau peralatan yang hidup tak terduga, bersentu-
han dengan rangkaian listrik atau pelepasan ener-
gi yang tersisa di mesin atau peralatan. Peralatan 
yang dimatikan dapat dihidupkan oleh mekanik 
atau peralatan lain yang pada awalnya dimatikan 
atau dikontrol secara otomatis oleh sebuah pro-
gram komputer yang bisa restart secara otomatis 
dan tanpa peringatan sebelumnya.(21)
Pada dasarnya, LOTO adalah ukuran 
penga man sebelum perbaikan atau perawatan 
dilakukan. Hal ini dimaksudkan untuk mengiso-
lasi sumber energi yang tersimpan agar tidak mem-
bahayakan baik bagi personil yang bekerja secara 
langsung maupun personil yang kebetulan berada 
di lokasi yang sama. Kebutuhan penguncian dan 
prosedur pemasangan label dengan benar dimak-
sudkan untuk pekerjaan yang bersifat mendadak 
dan tidak rutin diperbaiki maupun pemeliharaan 
mesin. Isolasi sumber energi untuk mengaman-
kan dan memberi label untuk mengidentifikasi 
bahaya.(22)
Pengaplikasian LOTO harus didukung 
oleh semua pihak di lingkungan perusahaan, ti-
dak hanya mekanik. Adanya peraturan yang me-
wajibkan penggunaan LOTO adalah hal yang 
dapat meningkatkan budaya penggunaan LOTO 
yang juga harus diimbangi dengan sarana LOTO 
itu sendiri.
Kesimpulan
Berdasarkan hasil observasi sebelum dan 
sesudah penggunaan perangkat LOTO pada me-
kanik, terjadi perbedaan jumlah kasus kecelakaan 
kerja, setelah menggunakan perangkat LOTO, 
kecelakaan kerja menjadi berkurang. Kecelakaan 
tidak terjadi karena saat mesin terkunci meng-
gunakan LOTO, tidak ada energi untuk meng-
gerakkan alat berat saat diperbaiki atau diservis 
secara mekanis, terutama untuk mekanik yang 
berada di bawah alat berat. Selain itu, perangkat 
LOTO juga berguna sebagai penanda atau sara-
na pemberitahuan kepada orang lain yang berada 
di sekitar alat berat bahwa sedang ada mekanik 
yang bekerja pada alat berat. LOTO terbukti efek-
tif dalam mencegah dan mengurangi jumlah ke-
celakaan kerja pada mekanik alat berat sehingga 
diharapkan hal ini dapat dijadikan contoh pada 
institusi yang bergerak pada bidang yang memiliki 
risiko bahaya serupa.
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